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a' 

Apparatus for Cooling and Preparing Melt- spun Threads 

The invention concerns an apparatus for cooling and 
preparing melt-spun threads consisting of a candle filter 
arranged in the center of a ring-shaped thread bundle and a 
preparation apparatus, which is supplied with spinning 
preparation via a feeder line from an external spinning 
preparation dosing pump, and wets therewith the passing threads 
from an annular gap, wherein the preparation apparatus is 
separated into segments of the same size, which are arranged in 
the shape of a ring, and includes flow distributing elements 
connected upstream of the segments, which distribute the 
spinning preparation flow homogeneously to all segments, from 
where the spinning preparation solution exits through the 
annular gap. 

/2 

Description 

The invention concerns an apparatus for cooling and 
preparing melt -spun threads, which comprises a candle filter 
arranged in the center of a ring-shaped thread bundle, also 
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known under the name central jet in accordance with the preamble 
of claim 1 . 

The central jet arrangement is shown and its possibilities 
are briefly explained, for example, in the technical publication 
"State and Trends of the Technologies for Producing Melt -spun 
Synthetic Fibers," Chemical Fibers/Textile Industry, 42'''^/94^^ 
year, June 1992. 

An important component of the central jet arrangement is 
the preparation apparatus. With this apparatus, the freshly 
spun polymer fibers that pass by, which at this point come into 
mechanical contact for the first time with a thread guiding 
element after passing the filtering and cooling section, are 
stabilized and wetted with a spinning preparation (usually about 
99% water) coming out of the annular gap, whereby the threads 
are protected from dry mechanical friction, and are provided 
with the appropriate water and oil coating for the further 
processing . 

The state of the art for the local arrangement of the 
preparation apparatus at the central jet with respect to its 
function and technical embodiment is described in DE 36 29 731 
Al, DE 37 08 168 Al , and WO 92/15732. From these patent 
applications it is known to configure the preparation apparatus 
in the form of ring-shaped ceramic-coated lips with at least one 
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annular gap that is open all around. This preparation apparatus 
is therefore also called a preparation ring. Variations of this 
embodiment can also consist in expanding the annular gap and 
filling the same with a material that allows the spinning 
preparation to pass or by substituting the contact surface at 
the lip edges with a narrow sintered metal ring. The supply of 
preparation solution during the continuous operation takes place 
outside of the central jet arrangement fed by a dosing pump 
through a feeder line into the interior of the preparation 
apparatus, from where it can be distributed outwardly radially 
through the horizontal ring slots, and is carried along by the 
threads . 

From DE 2 9 19 331 Al is known a spinneret with an 
arrangement for a continuous application of preparation oil at 
the outlet surface of the spinneret. What is important here is 
not the application of a spinning preparation on the spun 
threads, but a wetting and keeping moist of the outlet surface 
of the spinneret plates with silicon oil. This occurs to 
prevent melt drops from remaining on the spinneret plates and 
forming deposits. For this purpose serves a flat distributing 
element mounted on the spinneret plate, which can be a 
perforated metal foil or a sieve, which is soaked in silicon oil 
via a feeder line and has recesses punched into the area of the 
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spinneret bores. Due to the recesses, the spun threads can pass 
unimpeded. An idea for an apparatus that provides for the 
direct mechanical contact with rapidly passing spun threads 
after the cooling and the locally and chronologically constant 
and homogeneous application of spinning preparation on the 
threads is foreign to this invention. 

For the application quantity of spinning preparation 
solution on the thread (expressed in percent by weight for the 
water as well as for the specific oil) there is correspondingly 
an ideal range, which when adapted to the spinning process, the 
product, the available machines, and the processing conditions 
in the fiber or filament production, and other conditions to be 
met is the prerequisite for a malfunction- free operation with a 
good production quality. For the given conditions, therefore, 
the quantity of spinning preparation to be applied on the 
threads is approximately proportional to a total production 
quantity of the threads at a spinning location or proportional 
to the total flow rate of the polymer melt through the 
corresponding spinneret plate of the central jet arrangement. 

In the year 1992, the capacity of a central jet spinning 
unit for producing polyester fibers amounted to 2 kg/min as can 
be seen in the initially mentioned technical publication 
(Chemical Fibers/Textile Industry, 42'''^/94*'^ year, June 1992) . 
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For the industrial production, this limit caused by the size of 
the standard apparatus of the industrial applied until 1996 in 
accordance with the lecture "EMS - The Technology Partner" of W. 
Stibal (EMS-INVENTA INC.), support in addition by PET '97, World 
Congress, The Polyester Chain, November 3-5, 1997, Zurich, 
Switzerland. In the year 1997 could be released a flow rate of 
3 kg/min and in 1998 had already been tested a pilot scale of 4 
kg/ min. The development is shown in Fig. 2 0 of the lecture 
publication. As shown in the figure and explained in the 
comments thereto, with each enlargement step, also the candle 
filter and preparation ring diameter had to be enlarged 
accordingly, and namely not only due to the greater diameter of 
the spinneret plate, but because with the capacity increased 
also the requirement of blowing air (for cooling and solidifying 
the spun melt threads) and the spinning preparation requirement 
were increased in proportion, and the larger quantities also 
required per se greater diameters to be able to have the 
individual threads still fed at the approximately same speed and 
on about the same outlet surface. 

In particular with large preparation rings it is, however, 
constantly more difficult to ensure a homogeneous distribution 
of the preparation fluid over the entire perimeter of the ring. 
The probability of an inhomogeneous distribution of the radial 
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outflow of the spinning preparation flow dosed with the 
preparation pump into the center of the preparation apparatus 
from the all around open annular gap is greater with a larger 
diameter, but is already present with smaller diameters. The 
small differences in the gap width, the non-horizontal position 
of the ring, or under certain circumstances the inhomogeneities 
in the preparation solution, which can be seen sometimes rather 
as an emulsion, are not important in this context. Accordingly, 
it was possible in the conventional configuration to minimize 
these interference factors by ensuring a homogeneous solution 
via constructive measures for the smallest tolerances in the gap 
width, by adjusting the exact horizontal position, and via a 
good, clean conditioning of the spinning solution; despite this, 
the system still remains sensitive to the influence of the 
mentioned interference variables, if these should occur and then 
become more or less noticeable. 

In the lighter malfunction, the application of the spinning 
preparation on the threads is inhomogeneous seen over the 
perimeter of the preparation ring, which leads to a restless 
thread travel and a greater dispersion of the quality data of 
the spinning threads. With greater interferences, when for 
example the preparation ring is no longer in horizontal position 
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and/or when in the annular gap the throughflow is impeded in 
part by deposits from an unclean spinning preparation solution, 

12. 

or when it succumbs completely, it can come to the extreme case 
that from the corresponding zones of the annular gap flows no 
fluid at all and the ring dries up at the surface that is in 
contact with the threads. Aside from the direct mechanical 
friction of the affected threads, which causes great damage at 
average to high extraction speeds, it comes as a consequence to 
malfunctions and even an interruption in the production 
sequence, because the individual threads that are joined after 
the central jet arrangement to a yarn or cable do not have a 
sufficiently compact thread cohesion and consist, on the one 
hand, of an excessively wet cable part and, on the other hand, a 
loose dry cable part. Such a thread cable has a great tendency 
to unwind from one of the rapidly rotating successive 
aggregates. The excessively wet threads and the threads that 
have become sticky due to the excessively oil coating are coiled 
up by the extraction feed wheel, while in the case of the staple 
fiber production, the dry separate individual threads have in 
addition the tendency coil up due to the coiler wheels of the 
can stack, which can end up with the drawing up of the entire 
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content from the can if the coiler arrangement is not stopped on 
time . 

It is an object of the invention to increase the 
reliability of the central jet arrangement with the preparation 
apparatus contained therein and to ensure a homogeneous 
distribution of the spinning preparation agent over the 
periphery of the preparation ring, while still only an external 
spinning preparation dosing pump and a feeder line are required. 

This object is attained in accordance with patent claim 1 
with an apparatus for cooling and preparing melt-spun threads, 
which consists of a candle filter arranged in the center of a 
ring-shaped thread bundle and a preparation apparatus, which is 
supplied by an external spinning preparation dosing pump over a 
feeder line with spinning preparation solution and wets in this 
way the passing threads from an annular gap, wherein the 
preparation apparatus is divided into segments of the same size, 
which are arranged in ring shape, and flow distributing elements 
arranged upstream of the segments, which distribute the spinning 
preparation solution coming from the feeder line homogeneously 
on all the segments, from where the spinning preparation 
solution exits through the annular gap. In the dependent claims 
are contained advantageous embodiments of the invention. 
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The invention will be explained in more detail in the 
following with reference to an exemplary embodiment, wherein: 

Fig. 1 shows a general schematic of a preparation apparatus 
of the invention; 

Fig. 2 shows a schematic embodiment of a mechanical 
variation of the preparation apparatus; and 

Figs. 3 and 4 shows an embodiment of a hydraulic variation 
of the preparation apparatus according to the invention. 

The principle of the invention is shown seen from above in 
Fig. 1. In the figures, the reference numerals indicate: 

Reference Numerals 

1 spinning preparation 

2 feeder line for the spinning preparation 

3 preparation apparatus 

4 branching of the spinning- preparation flow 

5 flow distributing elements 

6 segment of the preparation apparatus 

7 division of the segments 

A volume flow of spinning preparation solution is supplied 
constantly by the spinning preparation dosing pump 1 via the 
feeder line 2 to the preparation apparatus 3. In the 
preparation apparatus 3 takes place a branching 4 of the 
spinning preparation flow on the flow distributing elements 5, 



which connected correspondingly to a segment 6, and whose number 
corresponds therefore to the number of segments 6. The segments 
6 arranged in ring shape have the same size and are separated 
from each other by dividers '7. The dividers 7 are shown, 
however, drawn only schematically up to the entire periphery of 
the annular gap that connects seamlessly to the segments. In a 
real embodiment, the dividers end already in the interior, so 
that fluid escapes at all the lip edges in the preparation ring, 
and the threads do not make contact anywhere at the 
discontinuity locations. 

The flow distributing elements 5 arranged upstream, which 
are configured in accordance with the flow and suppress for the 
most part the influence of the disturbance variables, ensure a 
homogeneous separation of the spinning preparation flow on the 
ring segments 6. Due to the determining effect of the flow 
distributing elements 5, the differences in gap height or gap 
inclination of the preparation ring influence only minimally the 
distribution to the individual segments 6. Because the flow 
distributing elements 5 and not the pressure drop in the annular 
gap or the hydrostatic pressure differences are decisive for the 
distribution of the spinning preparation quantity over the ring 
periphery, the gap height and the production tolerances can be 
selected greater in a segmented preparation apparatus. Through 



the possible selection of a large gap, aside from the 
facilitation of the production, also the clogging danger during 
operation by eventual irregularities in the consistency of the 
preparation solution is clearly reduced. 

Each ring segment 6 is supplied with approximately the same 
partial flow of spinning preparation and a drying up of the 
preparation ring at any side is no longer possible. An 
inhomogeneous distribution could result at the most still within 
a segment section, wherefore it is understood that the segments 
6 are to be configured with respect to the distribution of the 
partial flow as homogeneously as possible. On the other hand, 
the distribution of the spinning preparation solution over the 
ring periphery becomes better if the preparation apparatus has 
more and correspondingly smaller segments 6. Because in a 
thread that runs by the preparation ring, the ring can travel 
back and forth a few millimeters laterally on the ring, it is 
not necessary to increase the number of segments 6 to the 
infinite to ensure a homogeneous spinning preparation 
application on the threads. In the practice is sufficient a 
number between 6 and 48 segments. 

In a preferred embodiment, the flow distributing elements 5 
consist of identical flow measuring nozzles. Their geometry was 
selected preferably in such a way that, during operation, the 
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pressure drop over the flow measuring nozzles was within the 
range of 0.03 to 0.50 bar, because then the influence of the 
disturbance variables is not important, but at the same time the 
pressure to be applied by the spinning preparation dosing pump 1 
is also not too high. In this preferred embodiment, the 
homogeneous distribution takes place in a hydraulic manner. The 
flow measuring nozzles are preferably capillary tubes or 
capillary bores. 

Another variation of the invention of the flow distribution 
elements 5 consists in configured the same as mutually coupled 
fluid volume counters. In this way takes place in a mechanical 
way the homogeneous separation of the spinning preparation flow. 

Zi 

The fluid volume counters are preferably toothed rotor pairs. 
Toothed wheel counters or oval wheel volume counters are 
preferably used and are correspondingly small for this 
invention, that is, they must be available in a micro version. 
The toothed wheel or oval wheel volume counters, two toothed 
rotors are constantly engaged in a chamber and are driven by the 
pressure of the entering fluid, while with each rotation an 
exactly defined volume is displaced. In contrast to the known 
measuring elements in which the measurement of the flow rate is 
carried out with individual volume counters, in the invention. 



several volume counters are coupled to each other, so that a 
forced homogeneous separation of the spinning preparation flow 
via a synchronized displacement of identical partial flows from 
the preparation pool, which is under a slight underpressure and 
is fed by the external dosing pump, results in the interior of 
the preparation apparatus and out into the preparation ring 
segments . 

In the example of such an embodiment of the preparation 
apparatus of the invention is shown schematically in Fig. 2. 
The reference numerals 1 to 7 have the same meaning, as in Fig. 
1. The flow distributing element 5 is in this case a toothed 
volume counter, which consists correspondingly of a toothed 
wheel pair. The revolving second toothed wheel is not shown, 
but instead that toothed wheel whose axis is coupled via a shaft 
8 to the other volume counters is shown. Several, volume 
counters can be mounted on one shaft. The circular geometry of 
the preparation apparatus causes that the volume counter can be 
placed on several shafts arranged in a polygon shape, which for 
example are coupled in a form-tight manner via a bevel gear 9, 
cardans, or elastic flexible shaft connections. By means of a 
connection via the shafts it is ensured that all the volume 
counters run exactly the same. Eventual rotation torque 
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differences due to different flow resistances are compensated 
via the shafts. 

The following examples should serve for a still more 
concrete depiction of the invention, which in Figs. 3 and 4 is 
an embodiment of the hydraulic invention variation, without 
having a limiting effect on the general nature of the invention. 

Figs. 3 and 4 show views of the same preparation apparatus. 
Fig. 4 is the lateral view of a vertical section through the 
center of the preparation apparatus. Fig. 3 represents the 
horizontal section A-A. The outer diameter of this preparation 
apparatus 3 amounts to 210 mm. A ring-shaped distribution 
channel 4 is supplied with spinning preparation by the dosing 
pump 1. This distribution channel is the pool and the branching 
of the spinning preparation flow into the interior of the 
preparation apparatus. Due to reasons of design (because the 
air for the ring-shaped candle filter is guided through the 
center of the preparation apparatus as a whole) , the branching 
takes place in reality thus not at a central point, as shown 
schematically in Figs. 1 and 2, but from an annular channel 
mounted around the imaginary center. 18 identical capillaries 5 
are supplied by the distribution channel 4, which are introduced 
as bores into the central block of the ring and form the flow 
distributing elements. The diameter of the capillaries amounts 



to 0.7 mm and their length to 30 mm. Each capillary ends at its 
upper end in a segment 6, wherein the segments 6 are introduced 
as recesses in the upper side of the central blocks, and are 
separated from each other by intermediate walls 7, which are 
left standing. The annular gap open to the outside and all 
around is located between the central and upper block of the 
preparation apparatus 3, whose edges form the lower and upper 
lip for the preparation application, and the gap height 10 
amounts to 0.2 mm. In the actual gap itself, it has no 
additional segment dividers, because the segments 6 are already 
relatively near to the periphery and the intermediate walls 7 
are sufficient to produce the separation. 

In a total spinning preparation flow of 0.70 liter per 
minute was measured a pressure drop over the capillaries of 0.10 
bar. The annular gap itself caused an additional pressure drop 
of less than 0.01 bar. Therewith, the pressure drop in the 
capillaries was ten times greater than that in the annular gap. 
The preparation apparatus could be inclined up to an extreme 
angle of 45° that never occurs in the production practice, 
without having the side of the ring lying higher in this 
inclined position run dry. In this segmented preparation ring 
provided with flow distributing capillaries were thus not 
important the irregularities in the gap height or an additional 



hydrostatic pressure to be overcome on the side lying higher in 
the inclined position with respect to the pressure drop in the 
capillaries or they influenced only very little the preparation 
quantity distribution to the individual segments. 

The greatest advantage of a preparation apparatus of the 
invention having the central jet is that, as already mentioned 
above, it is insensitive to disturbance variables such as 
differences in the annular gap width, an inclined position, or a 
partial contamination, and the spinning preparation solution 
flows uniformly over the entire periphery, which increases the 
operational safety of the entire central jet arrangement and the 
subsequent aggregates of the spinning machine, and contributes 
to a homogeneous quality of the spinning threads. In this way, 
one external spinning preparation dosing pump is sufficient as 
always per apparatus . 

As last statement it should be added that in production 
plants that consist of several spinning units arranged side by 
side with a corresponding number of central jet arrangements, 
the above-mentioned spinning preparation dosing pump per central 
jet arrangement must not necessarily be a separate pump with 
individual drive, but can be advantageously part of a multiple 
pump with common drive. 
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Patent Claims 

1. An apparatus for cooling and preparing melt -spun threads 
consisting of a candle filter arranged in the center of a ring- 
shaped thread bundle and a preparation apparatus, which is 
supplied with spinning preparation via a feeder line (2) from an 
external spinning preparation dosing pump (1) , and wets 
therewith the passing threads from an annular gap, wherein the 
preparation apparatus (3) is divided into segments (6) of the 
same size, which are arranged in the shape of a ring, and 
includes flow distributing elements (6) connected upstream of 
the segments (5) , which distribute the spinning preparation flow 
homogeneously to all segments (6) , from where the spinning 
preparation solution exits through the annular gap. 

2, The apparatus of claim 1, wherein the number of segments (6) 
of the preparation apparatus (3) in the area is between 6 and 
48. 

/5 

3. The apparatus of claim 1 or 2 , wherein the flow distributing 
elements (5) are formed by flow measuring nozzles, 

4, The apparatus of claim 3, wherein during operation the 
pressure drop over the flow measuring nozzles during operation 
is between 0.03 and 0.50 bar. 
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5. The apparatus of claim 3 or 4 , wherein the flow measuring 
nozzles are capillary tubes or capillary bores. 

6. The apparatus of claim 1 or 2 , wherein the flow distributing 
elements (5) consist of mutually coupled fluid volume counters. 

7. The apparatus of claim 6, wherein the mutually coupled fluid 
volume counters are toothed rotor pairs in chambers, whose one 
axis is mechanically coupled via shafts (8) and shaft 
connections to the corresponding axes of the other rotor pairs. 

8. The apparatus of claim 6 or 7, wherein the fluid volume 
counters are toothed wheel or oval wheel volume counters. 

3 sheets of drawings are attached 
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@ Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Abkuhlen 
und Praparieren von schmelzgesponnenen Faden, beste- 
hend aus einer im Zentrum eines ringformigen Faden- 
bundels angeordneten Blaskerze und einer Praparations^ 
vorrichtung, die von einer externen Spinnpraparations- 
Dosierpumpe uber eine Zuleitung mitSpinnprapa rations- 
losung gespeist wird und die vorbeilaufende Faden aus 
einem Ringspalt damit benetzt, wobei die Praparations- 
yorrichtung in Segmente gleicher Gro&e unterteilt ist, die 
ringformig angeordnet sind, und den Segmenten vorge- 
schaltete Stromungsverteilelemente umfal^t die den von 
der Zuleitung kommenden Spinnpraparationsstrom 
gleichmaliig auf alle Segmente aufteilen, von wo aus die 
Spi nnprapa rations! osung durch den Ringspalt tritt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Abkiihlen 
und Praparieren von schmelzgesponnenen Faden, die eine 
iin Zcntrum cincs ringformigcn Fadcnbiindcls angcordnclc 
Blaskerze und eine Praparationsvorrichtung umfasst, auch 
bekannt unter der Bezeichnung Zentralanblasung, gemaB 
dcm ObcrbcgrifTdcs Anspruchcs 1. 

Die Zentralanblasungsvorrichtung ist zum Beispiel abge- 
bildet und deren Moglichkeiten kurz erlautert in der Fachpu- 
blikation "Stand und TYends der Technologien zur Herstel- 
lung schmelzgesponnener Synthesefasem", Chemiefasem/ 
Textilindustrie, 42794. Jahrgang, Juni 1992. 

Eine wichtige Komponente der Zentralanblasungsvor- 
richlung isl die Praparationsvorrichtung. Mit dicscr werdcn 
im Betrieb die vorbeilaufenden, &isch gesponnenen Poly- 
merfaden, die an dieser Stelle nach dem Durchlaufen der 
Anblas- und Abkiihlstrcckc zum ersten Mai in mcchani- 
schen Kontakt mit einem Fadenleitorgan konunen, stabili- 
siert und mit einem aus einem Ringspalt austietenden 
Spinnpraparationsmittel (iiblicherweise rund 99% Wasser) 
benetzt, wodurch die Faden an ihrer Oberflache vor trockc- 
oer mechanischer Reibung geschiitzt und mit der richtigen 
Wasser- und Oelauflage fur den weiteren Prozess versehen 
weiden. 

Der Stand der Technik zur ortlichen Anordnung der Pra- 
parationsvorrichtung bei der Zentralanblasung, zu ihrer 
Funktion und technischen Ausfiihrung ist beschrieben in 
DE36 29731A1, DE37 08 168A1 und WO 92/15732. 
Aus diesen Patentanmeldungen ist bekannt, die Praparati- 
onsvorrichtung in Form von ringformigen, keramikbe- 
schichteten Lippen mit mindestens einem rundherum offe- 
nen Ringspalt auszufuhren. Deshalb wird diese Praparati- 
onsvorrichtung auch Praparationsring genannt Varianten 
diesf^ Ausfiihrungsform konnen darin besteben, dass der 
Ringspalt verbreitert und mit einem fur die Spinnpraparati- 
onslosung durchlassigen Material ausgefiillt oder die Kon- 
taktflache an den Lippenrandem duich einen schmalen Sin- 
termetallring ersetzt wird. Die Zufuhrung der Spinnprapara- 
tioQsldsung im kontinuieriichen Betrieb erfolgt, eingespeist 
von einer Dosierpumpe, ausserhalb der Zentralanblasungs- 
vorrichtung durch eine Zulaufleitung in das Innere der Pra- 
parationsvorrichtung, von wo aus sich das Spinnpraparati- 
onsmittel radial durch den oder die horizontalen Ring- 
schlitze nach aussen verteilt und dort von den I^den mitge- 
nommen wird. 

Aus der DE 29 19 331 Al ist eine Spinnduse mit\forrich- 
tung zum kontinuieriichen Aufbringen von Praparationsol 
auf die Austrittsflache der Duse bekannt Hierbei geht es 
nicht um den Auftrag einer Spinnpraparation auf die ge- 
sponnenen Faden, sondem um das Benetzen und Feuchthal- 
ten der Austrittsflache der Dusenplatten mit Silikonol. Dies 
geschieht, um zu verhindem, daB an der Dusenplatte 
Schmelzlropfen hangenbleiben und sich Ablagerungen bil- 
den. Dazu dieai ein an der Dusenplatte montiertCT, flacher 
Verteilungskorper, der eine perforierte Metallfolie oder ein 
Sieb sein kann, das mit Silikonol uber eine Zuleitung ge- 
trankt wird und im Bereich der Dusenbohrungen ausge- 
stanzte Aussparungen aufwdst. Aufgrund der Aussparun- 
gen konnen die Spinnfaden ungehindert passieren. Eine An- 
regung fur eine Vorrichtung, die den dirckten mcchanischcn 
Kontakt mit schneUaufenden Spinn^den nach der Abkuh- 
lung und den ortlich und zeitlich konstanten und gleichma- 
Bigen Spinnpraparationsauftrag auf die Faden vorsieht, ist 
dieser Entgegenhaltung fremd. 

Fur die Auflagemenge an Spinnpraparationslosung auf 
den Faden (ausgedriickt in Gewichts-% sowohl fiir das Was- 
ser als auch fur das speziGsche Oel) gibt es jeweils einen op- 
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timalen Bereich, der, angepasst an das Spinnverfahren, das 
Produkt, die vorhandcncn Maschincn und die Vcrarbci- 
tungsbedingungen bei der Faser- oder Filamentherstellung, 
neben anderen einzuhaltenden Bedingungen, die Vorausset- 
5 zung fur einen storungsfrcien Betrieb mit gulcr Produktqua- 
Utat ist. Fiir gegebene Bedingungen ist somit die mittels des 
Praparationsrings auf die I^den aufzubringende Menge an 
Spinnpraparationslosung ungefahr proportional zur Gcsaml- 
produktionsmenge der Faden an einer Spinnstelle bzw. pro- 
10 portional zum Gesamtdurchsatz der Polymerschmelze durch 
die enLsprechende Spinndiisenplatte der Zentralanblasungs- 
vorrichtung. 

Im Jahr 1992 betrug die Kapazitat eiuCT Zentralanbla- 
sungs-Spinnstelle zur Herstellung von Polyesterfasem 2 kg/ 
15 min, wic der am Anfang CTwahnten Fachpublikation (Chc- 
miefasem/Textilindustrie, 42V94, Jahrgang, Juni 1992) ent- 
nonmien werden kann. Fiir die industrielle Pcoduktion gait 
dicsc durch die Grossc der Standardvorrichtung bedingtc 
Grenze bis 1996, gemass dem Vortrag "EMS-The Techno- 
20 logy Partner" von W. Stibal (EMS-DSfVENTA AG), gehalten 
anlasslich der PET '97, World Congress, The Polyester 
Chain, November 3-5, 1997, Zurich, Switzeriand. Im Jahr 
1997 konnte ein Durchsatz von 3 kg/min freigegeben wer- 
den, und 1998 wird im Pilotmassstab bereits ein Durchsatz 
25 von 4 kg/min erprobt werden. Diese Entwicklung ist dargc- 
stellt in Abb, 20 der Vortragsschria Wie in der Abbildung 
zu erkennen und im Kommentar dazu erlautert ist, musste 
bei jedem der Vergrosserungsschrittc auch der Blaskerzen- 
und Praparationsringdurchmesser eat^>rechend vergrossert 
30 werden, und zwar nicht nur wegen des grosseren Durchmes- 
sers der Dusenplatte, sondem weil mit der Kapazitalserho- 
hung auch der Blasluftbedarf (zur Abkiihlung und Aferfesti- 
gung der gesponnenen Schmelzefaden) und der Spiimprapa- 
rationsbedarf proportional gestiegen waren, und die grosse- 
35 ren Mengen auch per se schon grossere Durchmesser erfor- 
derten, um den einzelnen Faden immer noch mit annahemd 
gleicher Geschwindigkeit und auf etwa derselben spezifi- 
schen Austrittsflache zugefuhrt w^den zu konnen. 

Insbesondere bei grossen Praparationsringen wird es aber 
40 immer schwieriger, fiir eine gleicbmassige Verteilung der 
Praparationsflussigkeit auf dem gesamten Umfang des 
Rings zu sorgen. Die Wahrscbeinlichkeit, dass es bei der ra- 
dialen Ausstromung des mit der Praparationspumpe in das 
Zentrum der l*raparationsvorrichtung zudosi«ten Spinnpra- 
45 parationsstroms aus dem rundhraiim offenen Ringspalt zu 
einer Ungldchverteilung kommt, wird mit zunehmendem 
Durchmesser grosser, ist aber auch schon bei kleineren 
DurchmessOT vorhanden. Dabei spielen kleine Unter- 
schiede in der Spaltbreite, nichtborizontale Lage des Rings 
50 oder unter Umstanden Inhomogenitaten in der Praparations- 
losung, die manchmal eher als Emulsion anzusehen ist, eine 
Rolle. Dementsprechend ist es zwar moglich, bei der her- 
konunlichen Ausfiihrung diese Storfaktoren zu minimieren, 
indem durch konstniktiveMassnahmen fiir kleinsteToleran- 
55 zen in der Spaltbreite, durch Justiorung fiir exakt horizontale 
Lage und durch gute, saubere Aufbereitung des Spinnprapa- 
rationsmittels fiir eine homogene Losung gesorgt wird; 
trotzdem bleibt aber das System empfindlich auf den Ein- 
fluss der genannten Storgrossen, soUten diese doch einmal 
60 eintreten und sich dann mehr oder weniger stark bemerkbar 
machen. 

Im leichteren Storfall wird die Auftragung des Spinnpra- 
parationsmittels auf die Faden iiber den Umfang des Prapa- 
rationsrings gesehen ungleichmassig, was zu unruhigem Fa- 
65 denlauf und einer grosseren Streuung in den Qualitatsdaten 
der Spinnfaden fiihrt Bei grosseren Storungen, wenn z. B. 
der Praparationsring nicht mehr horizontal steht und/oder 
wenn im Ringspalt der Durchfluss partiell durch Abschei- 
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dungen aus einer unsaubercn Spinnpraparationslosung be- 
hindcrl odcr ganz zum Erlicgcn gckommcn ist, kann es im 
Extremfall vorkommen, dass aus den entsprechenden 5tonen 
des Ringspalts gar keine Russigkeit mehr austritt und der 
Ring an dcr Kontaktflachc mit den Fadcn trockcnlaufL Ab- 
gesehen von der direkten mechanischen Reibung der betrof- 
fenen I^den, die bei mitdo'en und hohen Abzugsgeschwin- 
digkcitcn an sich schon cine starkc Schadigung verursachl, 
kommt es in der Folge zu Storungen und sogar Unterbrii- 
chen im Produktionsablauf, weil die nach der Zentralanbla- 
sungsvorrichtung zu einem Gam bzw. Kabel zusammenge- 
fassten Einzelfaden keinen geniigend kompakten Faden- 
schluss besitzen und aus einem zu nassen Kabelteil einer- 
seits und einem losen, trockenen Kabelteil andererseits be- 
stchcn. Ein solchcs Fadenkabcl hat grossc Tcndcnz, von ei- 
nem der schnell drehenden Folgeaggregate aufgewickelt zu 
werden. Von den Abzugsgaletten w^doi bevorzugt die zu 
nassen und durcb die crtiohtc OelauQage klcbrig gcwordc- 
nen Faden aufgewickelt, wahrend im Fall der Stapelfaser- 
herstellung zudem die trockenen, abstehenden Einzelfaden 
Tendenz zeigen, von den Haspelradem der Kannenablage 
aufgewickelt zu werden, was sogar mit dem Hochziehen des 
ganzen Kanneninhalts enden kann, wenn die Haspelvorrich- 
tung nicht rechtzeitig gestoppt wird. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Zuverlas- 
sigkeit der Zentralanblasungsvorrichtung mit der darin ent- 
haltenen Praparationsvorrichtung zu erhohen und uber den 
Umfang des Praparationsrings einc gleichmaBigere Vertei- 
lung des Spinnpraparationsmittels zu gewahrleisten, wobei 
nach wie vor nur eine exteme Spiim|xaparations-Dosier- 
pumpe und eine Zuleitung aforderlich sein soli. 

Diese Aufgabe wird gemaB Anspruch 1 mit einer \brrich- 
tung zum Abkuhlen und Praparieren von schmelzgesponne- 
nen Faden gelost, die aus einer im Zentrum eines ringfbrmi- 
gen Fadenbiindels angeoidneten Blaskerze und einer Prapa- 
rationsvorrichtung besteht, die von einer extemen Spinnpra- 
parations-Dosierpumpe uber eine Zuleitung mit Spinnpra- 
parationslosung gespeist wird und die vorbeilaufenden Fa- 
den aus einem Ringspalt damit benetzt, wobei die Praparati- 
onsvorriditung in Segmente gldcfaer Grossc unterteilt ist, 
die ringformig angeordnet sind, und den Segmenten vorge- 
schaltete Stromungsverteilelemente umfasst, die den von 
der Zuleitung kommenden Spinnpraparationsstrom gleich- 
massig auf alle Segmente aufteilen, von wo aus die Spinn- 
praparationslosung durch den Ringspalt tritt In den Unter- 
anspriichen sind vortdlhafte Ausfuhningsformen der Erfin- 
dung enthalten. 

Die Erfindung wird nachfolgend mittels besonderer Aus- 
fiihrungsbeispiele naho: erlautert Es zeigen: 

Fig. 1 : ein aUgemeines Schema einer erfindungsgemaBen 
Praparationsvorrichtung, 

Fig, 2: eine schematische Ausfuhrungsfonn einer mecha- 
nischen Variante der erfindungsgemaBen Praparationsvor- 
richtung und 

Fig, 3 und 4: eine Ausfuhrungsfonn einer hydrauUschen 
Variante der erfindungsgemaBen Praparationsvorrichtung. 

Das Prinzip der Bfindung ist in Fig, 1 schematisch und 
von oben gesehen dargestellt. Dabei bedeut^ die Bezugs- 
ziffem: 

Bczugszcichenlistc 

1 Spinnpraparations-Dosierpumpe 

2 Zuleitung fur die Spinnpraparation 

3 Praparationsvorrichtung 

4 Verzweigung des Spinnpraparationsstroms 

5 Stromungsverteilelement 

6 Segment der Praparationsvorrichtung 



7 Unterteilung in Segmente 

Von dcr Spinnpraparadons-Dosieipumpc 1 wird ein kon- 
stanter ^lumenstrom Spinnpraparationslosung uber die 
Zuleitung 2 zur Praparationsvorrichtung 3 gefordert. In der 

5 Pniparadonsvorrichlung 3 crfolgl cine Vcrcweigung 4 des 
Spinnpraparationsstroms auf Stromungsverteilelemente 5, 
die mit jeweils einem Segmrat 6 verbunden sind und deren 
Anzahl somit dcr Anzahl dcr Scgmcnlc 6 entspricht. Die 
ringfbnnig angeordneten Segmente 6 sind von gleicher 

10 Grosse und durch Unterteilungen 7 voneinander abgetrennt. 
Die Unterteilungen 7 sind aber nur schematisch bis ganz an 
den Umfang des an die Segmente nahdos anschliessenden 
Ringspalts hinaus gezeichnet Bei einer realen Ausfuhrung 
enden die Unterteilungen schon im Innercn, damit beim Pra- 

15 paraUonsring iibcrall an seinen Lippenrandcm Russigkeit 
austritt und die Faden niigends auf IJnstetigkeitssteUen tref- 
fen. 

Fiir die gleichmassige Aufteilung des Spinnpraparations- 
stroms auf die Ringsegmente 6 sorgen die vorgeschalteten 
20 Stromungsverteilelemente 5, die slromungstechnisch ent- 
sprechend gestaltet sind und den Einfluss von Stdigrossen 
weitgehend unterdriicken. Dutch die bestimmende Wirkung 
der Stromungsverteilelemente 5 beeinflussen UntCTSchiede 
in der Spalthohe oder Schraglage des Praparationsrings die 
25 Verteilung zu den einzelncn Segmenten 6 nur noch minimal. 
Weil die Stromungsverteilelemente 5 und nicht der Dnick- 
abfall im Ringspalt oder hydrostatische Druckunterschiede 
fur die Verteilung der Spinnpraparationsmenge uber den 
Ringumfang ausschlaggebend sind, konnen bei dner seg- 
30 mentierten Praparationsvorrichtung die Spalthohe und die 
Fertigungstoleranzen grosser gewahlt werden. Durch die 
mogUche Wahl eines grosseren SpaUes wird abgesehen von 
dec Erleichterung bei da- Fertigung auch die \ferstopfungs- 
gefahr im Betrieb durch eventueUe Unregelmassigkeiten in 
35 der Konsistenz der Praparationslosung deutlich verfcleinert 
Jedes Ringsegnaent 6 wird mit annahemd demselben Teil- 
strom an Spinnpraparation verscaigt, und ein TVockCTlaufoi 
des Praparationsrings auf iigendeiner Scite ist nicht mehr 
mogUch. Eine Ungleichverteilung konnte sich hochstens 
40 noch innerfaalb eines Segmentabschnittes eigeben, weshalb 
es sich von selbst versteht, dass die Segmente 6 in sich im 
Hinblick auf die Verteilung des Tdlstroms moglichst gleich- 
massig auszubilden sind. Andererseits wird die \ferteilung 
der Spinnpr^)arationslosung fiber den Ringumfang gesehen 
45 immer besser, je mdbr und entsprechend kleinere Segmente 
6 die Praparationsvorrichtung aufweist Weil die am Pr^- 
rationsring vorbeilaufenden I^en aber seitlich am Ring 
durcfaaus ein paar Millimeter bin und hc^ wandem kdimen, 
ist es zur Gewahrieistung eines gleichmasagen Spinnprapa- 
50 rationsauftrags auf die Faden nicht notwendig, die Anzahl 
der Segmente 6 ins Endlose zu steigem. In der Praxis genugt 
eine Anzahl von 6 bis 48 Segmenten. 

In einer bevorzugten Ausfuhrungsform bestehen die Stro- 
mungsverteilelemente 5 aus identischen Stromungs-Mess- 
55 dusen. Mit Vorteil wird deren Geometric so gewahlt, dass im 
Betrieb der Druckabfall fiber die Stromungs-Messdfisen im 
Bereich von 0,03 bis 0,50 bar fiegl, weil dann der Einfluss 
von Storgrossen nicht mehr ins Gewicht faUt, aber gleich- 
wohl der von der Spinnpraparations-Dosierpumpe 1 aufeu- 
60 bringende Druck noch nicht zu hoch ist. Bei dieser Ausfuh- 
rungsform erfolgt also die gleichmassige Aufteilung auf hy- 
draulische Weise. Besonders bevorzugt handelt es sich bei 
den Stromungs-Messdiisen um Kapillar-Rohrchen oder Ka- 
pillar-Bohrungen. 
65 Eine andere erfindungsgemasse Variante der Stromungs- 
verteilelemente 5 besteht darin, diese als miteinander ge- 
koppelte Flussigkeits-Volumenzahler auszufuhren. Dabei 
erfolgt die gleichmassige Aufteilung des Spiiuipraparations- 
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stroms auf mechanische Art. Bei den Russigkeits-Volumen- 
zahlcrn handclt cs sich bcvoraugl um vcrzahntc Rolorpaarc. 
Besonders bevorzugt sind Zahnrad-Xfolumenzahler oder 
Ovalrad-Volumeozahler, die fiir die voriiegende Erfindung 
□aliklich cntsprochcnd klcin, d. h. in cincr MikrovCTsion 
verfiigbar sein mussen. Bei Zahnrad- oder Ovalrad-Vfolu- 
menzahlem stehen in einer Kammer zwei verzahnte Rotoren 
standig milcinandcr im Eingriff und wcrdcn vom Druck dcr 
eintretenden Russigkeit angetrieben, wobei bei jeder Um- 
drehung ein exakt definiertes Voiumen verdrangt wird. Im 
Gegensatz zu den bekannten Messelementen, bei denen mit 
einzelnen Volumenzahlem der Durchfluss gemessen wird, 
werden bei der vorliegenden Erfindung mehrere Volumen- 
zahler miteinander gekoppelt, so dass eine erzwungene, 
glcichmassige Auftcilung dcs Spinnpraparalionsstroms 
durch synchronisi^te Verdrangung von identischen Teil- 
stiomen aus dem unter leichtem Uberdruck stehenden und 
von der cxlcmcn Dosiorpumpc gcspicsencn Praparations- 
Pool im Inneren dcr Praparationsvorrichtung in die Prapara- 
tionsring-Segmente hinaus resultiert 

Ein Beispiel einer solchen Ausfiihrungsform der erfin- 
dungsgemassen Praparationsvorrichtung ist schematisch in 
Fig, 2 dargestellL Die Bezugsafifem 1 bis 7 haben dabei 
wieder dieselbe Bedeutung wie in der Fig. 1. Das Stro- 
mungsverteilelement 5 ist in diesem Fail ein vcrzahnter Vo- 
lumenzahier, der jeweils aus einem Zahnradpaar besteht. 
Das mitlaufende zweite Zahnrad ist nicht eingezeichnet, 
bingegen aber jeweils dasjenige Zahnrad, desscn Achse iiber 
eine Welle 8 mit den anderen Volumenzahlem mechanisch 
gekoppelt ist. Auf einer Welle konnen mehrere Volumen- 
zahler angeordnet werden. Die kreisformige Geometrie der 
Praparationsvorrichtung bedingt, dass die Volumenzahler 
auf mehra*en in einem V^eleck angeoidneten Wellen plaziert 
werden, die z. B. iiber Kegelradgetriebe 9, Kardangelenke 
oder biegeflcxible Wellenverbindungen miteinander krafl- 
schlussig gekoppelt sind Durch die \feibindung uber die 
Wellen ist sichergesteUt, dass alle \blumenzahler genau 
gleich schnell laufen. Eventuelle Drdimomcntunterschiede 
aufgnind unterschiedlicher Stromungswiderstande werden 
iiber die Wellen ausgeglichen. 

Zur noch konkretercn Veranschaulichung der Erfindung 
soil das nachfolgende Beispiel dienen, das in den Fig. 3 und 
4 eine Ausfiihrungsform der hydraulischen Erfiindungsva- 
riante zcigt, ohne auf das generclle Wesen der Erfindung 
eine einschrankende Wirkung zu haben. 

Die F^. 3 und 4 zeigen Ansichten derselben Praparati- 
onsvoirichtung. Fig. 4 ist die Seitenansicht eines v^tikalen 
Schnittes durch die Mitte der Praparationsvorrichtung. F^, 
3 stellt den horizontalen Schnitt A-A dan Der Aussendurch- 
messer dieser Praparationsvorrichtung 3 betragt 210 nMn. 
Von der Dosierpumpe 1 wird uber die Zuleitung 2 ein ring- 
formiger Verteilkanal 4 mit Spinnpraparation versorgt. Die- 
ser Verteilkanai ist der Pool und die V^weigung des Spinn- 
pr^jarationsstroms im Inneren der Praparationsvorrichtung. 
Aus baulichen Griinden (weil im Zentmm der als ganzes 
ringformigen Praparationsvorrichtung die Luft fur die Blas- 
kerze hindurchgefuhrt wird) erfolgt in Realitat die Verzwei- 
gung also nicht in einem zentralen Punkt, wie in Fig. 1 und 2 
schematisch daigestellt, sondem von einem um das imagi- 
nare Zentrum herum angeordneten Ringkanal aus, Vom Ver- 
teilkanal 4 werden 18 idcntischc Kapillarcn 5 gespeist, die 
als Bohrungen in den mittleren Block des Rings eingelassen 
sind und die Stromungsverteilelemente bilden. Der Durch- 
messer der Kapillarcn betragt 0,7 mm und denen Lange 
30 mm. Jede Kapillare miindet an ihrem oberen Ende in ein 
Segment 6, wobei die Segmente 6 als Vertiefungen in die 
Oberseite des miUleren Blocks eingelassen und durch ste- 
hengelassene Zwischenwande 7 voneinander abgetrennt 



sind. Der nach aussen hin offene und rundherum durchge- 
hcndc Ringspalt bcQndct sich zwischcn dcm mittleren und 
oberen Block der Praparationsvorrichtung 3, deren Rander 
die untere und obere Lippe fur die Praparationsauftragung 

5 bilden, und die Spalthohc 10 betragt 0,2 nun. Im cigcntli- 
chen Spalt selber hat es keine zusatzlichen Segment-Unter- 
teilungen, weil sich die Segmente 6 schon relativ nahe am 
Umfang bcfmdcn und die Zwischenwande 7 fiir die Untcr- 
teilung geniigen. 

10 Bei einem Gesamt-Spinnpraparationsstrom von 0,70 Li- 
ter pro Minute wurde ein Druckabfall iiber den Kapillarcn 
von 0,10 bar gemessen. Der Ringspalt selber verursachte ei- 
nen zusatzlichen Druckabfall von weniger als 0,01 bar. Sch 
mit war der Druckabfall in den Kapillarcn rnehr als zehnmal 

15 so gross wie dcrjcnige im RingspalL Die Praparationsvor- 
richtung konnte bis zu einem in der Produktionspraxis nie 
vorkommenden, extremen Winkel von 45** gaieigt werden, 
ohne dass bei dieser Schraglagc die hoher licgcndc Scite des 
Rings trockenlief. Bei diesem mit Stromungsverteilkapilla- 

20 ren versehenen, scgmentierten Praparationsring fielen also 
Ungleichmassigkeiten in der Spalthohe bzw. ein zusatzlich 
zu uberwindender hydrostatischer Druck auf der hoher lie- 
genden Seite bd Schieflage im Verhaltnis zum Druckabfall 
in den Kapillarcn nicht ins Gewicht und beeinflussten die 

25 PraparationsmengenvCTteilung zu den einzelnen Segmenten 
nur sehr gering. 

Der grosse Vorteil eina: erfindungsgemassen Praparati- 
onsvorrichtung bei der Zentralanblasung ist wie schon oben 
erwahnt, dass diese unempfindlich auf Storgrossen wie Un- 

30 terschiede in der Ringspaltbreite, schiefe Lage oder partielle 
Verschmutzung ist und die Spinnpraparatioiislosung iiber 
den ganzen Umfang gleichmassig austritt, was die Betriebs- 
sicherheitder ganzen Zentralanblasungsvorrichtung und der 
nachfolgenden Aggregate der Spinnmaschine erhoht urKi zu 

35 einer homogenen Qualitat der Spirmfaden beitragt Dabei 
geniigt nach wie vor eine exteme Spiimpraparatioas-Dosier- 
pumpe pro \forrichtung. 

Zur letzteren Aussage soil noch aiganzt werden, daB bei 
Produktionsanlagen, die aus mehrCTMi nebeneinander ange- 

40 ordneten Spitinpositionen mit entsprechender Anzahl Zen- 
tralanblasungsvorrichtungen bestehen, die oben genannte 
Spirmpraparations-Dosierpumpe pro ZentralanblasungsvOT- 
richtUDg nicht als jeweils separate Pumpe mit Einzelantrieb 
vorliegen muB, sondem vorteilhafterweiise Tfeil einer Mehr- 

45 fachpumpe mit gemeinsamem Antrieb ist 
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1. \forrichtung zum Abkiihlen und Praparieren von 
schmelzgespotmenen Faden, bestehend aus einer im 
Zentrum eines ringformigen Fadenbiindels angeordne- 
ten Blaskerze und einer Praparationsvorrichtung, die 
von einer extemen Spirmpraparations-Dosierpumpe (1) 
uber eine Zuleitung (2) mit Spinnpraparationslosung 
gespeist wird und die vorbeilaufenden Faden aus einem 
Ringspalt damit benetzt, dadurch gekennzeJclmet, 
dass die Praparationsvorrichtung (3) in Segmente (6) 
gleicher Grosse unterteilt ist, die ringformig angeord- 
net sind, und den Segmenten (6) vorgeschaltete Slro- 
mungsverteilelemrate (5) umfasst, die den von der 7m- 
leitung (2) konmicnden Spinnpraparationsstrom 
gleichmassig auf alle Segmente (6) aufteilen, von wo 
aus die Spinnpraparationslosung durch den Ringspalt 
tritL 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Anzahl der Segmente (6) der Prapa- 
rationsvorrichtung (3) im Bereich von 6 bis 48 liegt 

3. \forrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
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kennzeichnet, dass die Stromungsverteilelemente (5) 
durch Stromungs-Mcssdiiscn gcbildct sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass im Betrieb der Druckabfall iiber den 
Stromungs-Mcssduscn im Bcrcicb von 0,03 bis 5 
0,50 bar liegt. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge- 
kcnnzcichnct, dass cs sich bci den Stromungs-Mcssdii- 
sen um KapiUar-Rohrchen oder Kapillar-Bohrungen 
handelL lO 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Stromungsverteilelemente (5) 
aus miteinander gekoppelten Riissigkeits-Volumen- 
zahlem bestehen. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gckcnn- 15 
zeichnet, dass es sich bei den miteinander gekoppelten 
Flussigkeits-\folumenzahlem um verzahnte Rotorpaare 

in Kammcm handclt, dercn cine Achse ubcr Wcllen (8) 
und Wellenverbindungen mit den entsprechenden Ach- 
sen der anderen Rotorpaare mechanisch gekoppelt ist. 20 

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass es sich bei den Riissigkeits-Nfolu- 
menzahlem um Zahnrad- oder Ovahrad-Xfolumenzahler 
handelt 

25 
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